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GieBmasse ftir die Herstellung von SanitSrf ormteilen 



Die Erf indung betrif ft eine GieBmasse flir die Herstellung von Sa- 
nitarformteilen, welche einen auf Methylmethacrylat basierenden 
Sirup sowie 50 bis 85 Gew.% eines anorganischen Fiillstoffes, be- 
zogen auf die GieBmasse umfaBt. Die Erf indung umfaBt ferner Sani- 
tSrformteile, hergestellt aus solchen GieBmassen, wobei der Be- 
grif f SanitSrformteile weit auszulegen ist und neben Waschbecken, 
Duschtassen, Badewannen auch Ktichenspiilen, Arbeitsplatten und 
dergleichen abdeckt . 

GieBmassen der eingangs beschriebenen Art sind vielf&ltig aus der 
Literatur bekannt, beispielsweise aus dem deutschen Patent DE 
2449656 sowie der europaischen Patentanmeldung EP 0361101 oder 
der WO 95/23825. 

Aufgrund der nicht allzu groBen SchlagzShigkeit der ausgeharteten 
GieBmassenmaterialien sind die Formteile mit einer relativ hohen 
Wandstarke auszufiihren (teilweise mit mehr als 10 mm). Wandstar- 
ken dieser Gr5Benordnung fiihren insbesondere bei Rezepturen, bei 
denen ein gewolltes Absinken vpn groben Fullstof f partikeln zur 
Sichtseite hin stattfindet, zu sehr unebenen Riickseiten und im 
Fall von Kuchensptilen weisen die AusguBlGcher hSufig hohe Rauhig- 
keiten bzw. sogar Blasen auf. Dies fUhrt zu Problemen in der Wei- 
terverarbeitung . Insbesondere bei den Ktichenspiilen kann dies zu 
Undichtigkeiten bei der Ablauf garni tur fiihren , vor allem wenn ein 
GieBmasseniiberstand abzufrSsen ist • 
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Bei GieBmassen, die unter Verwendung von Cristobalitmehlen, d.h. 
einem sehr feinkornigen Material , als Fullstoff hergestellt sind, 
findet man eine relativ schlechte Kratzf estigkeit und Abriebbe- 
st&ndigkeit wShrend die zuvor schon besprochenen GieBmassen mit 
relativ groben, absinkenden Fullstoff en eine relativ hohe Ober- 
f l&chenrauhheit auf weisen . 

Die Sirupherstellung verlangt in der Regel zwingend den Zusatz 
von prapolymerem Methacrylat, im folgenden kurz PMMA genannt, was 
langere Lfisungszeiten des PMMA in dem Methylmethacrylatmonomeren 
verlangt. Dies erhoht die Herstellungszeiten und damit auch die 
Herstellungskosten . 

Die letztendlich erhaltenen GieBmassen mit den notwendigen Visko- 
sitaten bedingen relativ lange Befttllzeiten fur die Formen, die 
teilweise mehr als eine Minute betragen bei Formen, die fur die 
Her stel lung von Kuchenspulen verwendet werden, selbst wenn man 
Befulldrucke von 5 bar verwendet. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine GieBmasse zur 
Verfugung zu stellen, welche insbesondere bei der Verwendung von 
Cristobal! tmehlen als Fullstoff eine verbesserte Kratzf estigkeit 
und Abriebbest&ndigkeit bei den daraus gewonnenen Formteilen lie- 
fert. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgem^B dadurch gelGst, daB die GieB- 
masse zusatzlich Elastomerpartikel Oder -partikelagglomerate mit 
einer TeilchengrSBe von weniger als 100 Jim in einer Menge im Be- 
reich von 5 Gew.% bis weniger als 20 Gew.% umfaBt, bezogen auf 
die Masse des Sirup. 
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Die untere Grenze von 5 Gew.% an Zusatz von Elas-tomerpar-tikeln 
oder - agglomeraten ist einzuhalten um einen merklichen Effekt in 
der Kratzfestigkeit und Abriebbestandigkeit zu erzielen. Die 
Grenze von 20 Gew.% sollte unterschritten werden, da h6here Ge- 
halte von Elastomerpartikeln keine besseren, sondern sogar 
schlechtere Resultate in Bezug auf Kratzfestigkeit und Abriebbe- 
standigkeit verursachen. 

Der bevorzugte Bereich in dem die Elastomerpartikel oder - 
part ikelagglomer ate in der GieSmasse verwendet werden liegt in 
Bereich von 10 bis 18 Gew.%, bezogen auf die Masse des Sirups. 

Unter TeilchengrSBe wird die GrOBe des einzelnen Elastomerparti- 
kels oder aber im Falle des Vorliegens von Agglomeraten die GrSBe 
der Partikelagglomerate verstariden. 

Fur die vorliegende Erfindung kGnnen sowohl vereinzelt vorliegen- 
de Partikel verwendet werden, als auch Partikelagglomerate, die 
bei der Aufnahme in den Sirup agglomeriert bleiben konnen. Zu 
groSe Partikelagglomerate kdnnen deglomeriert werden. 

Die erf indungsgemSBe GieBmasse erhoht nicht nur die Abriebbestan- 
digkeit und Kratzfestigkeit des Formteiles , insbesondere wenn 
Cristobalitmehle als anorganische Fiillstoffe verwendet werden, 
sondern verleiht dem Formteil auch noch eine verbesserte Schlag- 
zahigkeit, die eine erhebliche Verringerung der Wandstarke, bei- 
spielsweise der Becken von Kiichenspulen, zulSBt. 

Ein weiterer vorteilhaf ter Effekt der erf indungsgemSBen GieB- 
massen liegt darin, daB die Ruckseiten, d.h. die Schlechtseite 
des Formteiles relativ glatt erhalten wird. AuBerdem lassen sich 
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die erf indungsgemaBen GieSmassen aufgrund einer sctinelleren Si- 
rupherstellung insgesamt schneller fertigen. 

Verwendet man relativ grobe Fullstoffe in der erf indungsgem^Ben 
GieBmasse, dann erhait man glattere Oberf l&chen als nach den bis- 
her bekannten Rezepturen. 

Erstaunlicherweise lassen sich auBerdem noch die Bef ullzeiten fiir 
die FormenhohlkOrper senken und dies sogar bei verringertem Druck 
des Bef iillbehalters . 

Als viskositatsmodif izierendes Mittel kann der GieBmasse (d.h. 
zunSchst dem Sirup) PMMA mit einem Molekulargewicht im Bereich 
von 50.000 bis 250.000 (M w ) in einer Menge bis zu 20 Gew.%, bezo- 

gen auf die Masse des Sirups, beigegeben sein. 

Das Elastomer der Partikel bzw. Agglomerate besteht vorzugsweise 
aus teilvernetztem Polymer. 

Die Elastomerpartikel Oder Partikelagglomerate weisen vorzugswei- 
se Teilchen mit einer Kern-Hulle-Sturktur auf, wobei der Kern von 
einem Elastomer gebildet wird und die Hulle aus einem matrixver- 
traglichen, im Sirup im wesentlichen unlttslichen Polymer. Durch 
die Kern-Hulle-Struktur ergeben sich grSBere Variationsmbglich- 
keiten bezuglich des Elastomers, da dieses unabhangig von seiner 
Vertraglichkeit mit dem Sirup ausgewShlt werden kann. 

Bevorzugt wird die Hulle chemisch an das Kernelastomer gebunden. 

Die Hulle kann in diesem oder auch in dem Fall, in dem keine che- 
mische Bindung zu dem Kernelastomer besteht, ein thermoplasti- 
sches Polymer sein . 
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Bevorzugt ist die Hulle ein teilvernetztes Polymer, und weiter 
bevorzugt ist die Hulle im Sirup der GieSmasse quellbar. In die- 
sem Fall laBt sich der Zusatz von Elastomerpartikeln bzw. -parti- 
kelagglomeraten gleichzeitig als Mittel zum Modifizieren der Vis- 
kositat der GieBmasse verwenden und spart teilweise oder ganz den 
Zusatz von PMMA ein. Das Kernelastomer der Partikel besteht vor- 
zugsweise aus einem teilvernetzten Polysiloxan, welches zur Bil- 
dung der Hulle mit einem Acrylatmonomeren gepfropft ist. 

Der Aufbau der Kernhlillepartikel weist bevorzugt einen Anteil des 
Kerns von 40 bis 60 Gew.%, bezogen auf das Partikelgewicht , auf. 

Der Fullstof fgehalt an anorganischem Fiillstoff in der GieBmasse 
betr^gt bevorzugt von 60 bis 80 Gew.%, bezogen auf die GieBmasse. 

Die erf indungsgemaBe GieBmasse eignet sich insbesondere zur Her- 
stellung von SanitSrf ormteilen, wobei unter dem Begriff SanitSr- 
formteile nicht nur Handwaschbecken, Toilettenschiisseln, Duscht- 
assen und Badewannen zu verstehen sind, sondern auch Waschtisch- 
platten, Kuchenspulen, Arbeitsplatten in der KUche und derglei- 
chen . 

Kuchenspulen, die aus der erf indungsgemSBen GieBmasse hergestellt 
sind, lassen sich mit einer verringerten BodenstSrke im Becken 
der Kuchenspule herstellen, der insbesondere geringer ist als 7 
mm . 

Die Erh6hung der SchlagzShigkeit mit der erf indungsgemSBen GieB- 
masse last sich soweit steigern, daB sogar BodensteLrken im Bek- 
kenboden der Kuchenspule von ^ 5 mm mOglich werden. 
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Solche geringen Bodenst&rken bei den Kuchenspulen, die sich ana- 
log selbstverstandlich auch auf andere Formteile anwenden lassen, 
bedeuten nicht nur eine Einsparung an Polymermaterial und damit 
eine kostengunstigere Herstellung, sondern bedeuten daruber hin- 
aus auch kurzere Zykluszeiten bei der Herstellung der Formteile 
sowie insgesamt ein geringeres Gewicht, was in der Handhabung bei 
der Verarbeitung bzw. beim Einbau dieser Formteile Vorteile zur 
Folge hat . 

Diese und weiter Vorteile der Erfindung werden im folgenden an- 
hand der Beispiele noch naher erl^utert. 

Die allgemeine Herstellung der erf indungsgemSBen GieBmassen folgt 
im wesentlichen der aus dem Stand der Technik bekannten Vorge- 
hensweise, wie sie insbesondere aus den bereits eingangs zitier- 
ten Druckschrif ten zu herkommlichen GieBmassen zu entnehmen ist. 
Im folgenden sei daher nur kurz auf die Herstellung der GieB- 
massen eingegangen. Zun&chst wird das Methylmethacrylatmonomere 
vorgelegt und in diesem die zu verwendenen Elastomerpartikel oder 
-partikelagglomerate dispergiert, wobei eine relativ zShflussige 
Dispersion entsteht. Diese Dispersion beinhaltet vorzugsweise ca. 
75 Gewichtsteile MMA und 25 Gewichtsteile Elastomerpartikel oder 
-partikeTagglomerate. Die Dispersion kann dann weiterhin mit MMA 
oder auch mit MMA/ PMMA- Sirup zu der gewiinschten Elastomerkonzen- 
tration oder Viskositat des Sirups verdtinnt werden. Die eingangs 
beschriebene notwendige Dispergierung der Elastomerpartikel oder 
- partikelagglomerate sollte mit einer schnell drehenden Dissol- 
ver-Scheibe durchgefiihrt werden, urn zu groBe Agglomeratteilchen 
zu deglomerieren. Wie oben erwShnt, sollen die Agglomeratteilchen 
in der zu verwendenden Dispersion eine GroBe von kleiner 100 pm 
aufweisen. Die PrimSrteilchengroBe der Agglomerate betr&gt haufig 
ca. 100 nm. 
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Bevorzugte Elastomerpartikel weisen wie oben erwahnt eine Kern- 
Hulle-Struktur auf, und in den folgenden Beispielen wird ein von 
der Fa. Wacker, Burghausen, Deutschland erhSltliches Elastomer - 
partikelmaterial verwendet, das unter der Handelsbezeichnung VP 
445006 erhSltlich ist ( im folgenden Wacker-Modif ier genannt). 

Der die Elastomerpartikel oder -partikelagglomerate beinhaltende 
Sirup wird in an sich bekannter Weise mit den zu verwendenden 
Fiillstof fen in Form von Mehlen, Sanden oder Split aus einer Viel- 
zahl an sich als anorganische Fullstoffe bekannter mineralischer 
Materialien versetzt. Daruber hinaus werden Vernetzer, Radikal- 
starter und Formtrennmittel zugegeben und die so erhaltene GieS- 
masse dann in die geeigneten FormenhohlkCrper eingefullt. 

Die Temperaturzyklen zur Aush^rtung der GieBmasse in den Formen- 
hohlkorpern unterscheidet sich von den Temperaturzyklen die im 
Stand der Technik empfohlen wurden nicht. Bei den nachf olgenden 
Vergleichsbeispielen und Beispielen wurde folgender Temperaturzy- 
klus verwendet: 

Vor und wahrend der Befullung wird die Sichtseite der Form auf 
60 °C und deren Ruckseite auf 40° C temperiert . Die GieBmasse weist 
beim Befullen der Form in der Regel Raumtemperatur auf. 

Bei der fertig befiillten Form wird die Temperatur der Sichtseite 
auf 100 °C erh6ht und auf diesem Niveau 30 min gehalten. 

Nach dem Befullen der Form wird deren Ruckseitentemperatur fur 
weitere 10 min auf 40 °C temperiert gehalten und dann fur den Rest 
des Zyklus (ca. 20 min) auf 100 °C gehalten. 
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Die ausgehSrteten Formteile kGnnen bei 100 °C entformt werden. 

Wo in den nachf olgenden ( Vergleichs- )Beispielen Cristobalitmehl 
als Fullstoff eingesetzt wird, kann ebensogut Quarzmehl verwendet 
werden ♦ Die mechanischen Eigenschaf ten, die fur Cristobalit- 
geflillte Formteile berichtet werden, werden auch fur Quarzmehl 
gefullte erhalten. 

Die Eigenschaf ten der erhaltenen Formteile (in den Beispielen 
wurden Ktichenspiilen hergestellt) wurden dann an den so erhaltenen 
Formteilen gemessen. 

Zum Vergleich mit konventionell hergestellten Kiichenspulen werden 
die Eigenschaf ten Kratzf estigkeit , AbriebbestSndigkeit und 
SchlagzShigkeit untersucht . 

Die Prufung der Kratzf estigkeit erfolgte mit einem sogenannten 
"hardness and adhesion tester", Modell 413 der Fa. Erichsen, He- 
mer, Deutschland, wobei eine Diamantnadel mit 90° -Kegel verwendet 
wurde, urn mit auf steigenden Belastungen von 1 bis 10 N an der Ge- 
brauchsseite (Sichtseite) einer Probe Kratzer zu erzeugen. 

Die T-ief e d-ieser Kratzer wurde mit einem Rauhtief enmeBgerSLt, Mo- 
del T 2000, mit Linearvorschubeinheit LV 50 der Fa. Hommelwerke, 
Villingen-Schwenningen, Deutschland als R max gemessen. 

Zusammenf assend fallt bei den erf indungsgem&S hergestellt Form- 
korpern auf, daB sie eine wesentlich verbesserte Kratzf estigkeit 
aufweisen. Proben ( Vergleichsbeispiele) , welche eine sehr hohe 
Ausgangsrauhigkeit, d.h. sehr hohe Oberf lSchenrauhigkeit aufge- 
wiesen haben, wurden von der PrUfung der Kratzf estigkeit ausge- 
nommen, weil in der Regel die zu ermittelnde Kratzertiefe erheb- 



A 54.361 g 
16-03*1998 
g-257 



- 9 - 



lich geringer ist, als die an der Oberfl&che zu messende Rauheit. 
In diesen Fallen wurde lediglich die Oberf lachenrauhigkeit mit 
dem RauhtiefenmeBgerat gepruft und angegeben. 

Die SchlagzShigkeit wurde nach dem sogenannten Charpy-Verf ahren 
gemessen, angelehnt an die DIN 53453. Die Probendicken ergeben 
sich dabei in Abwandlung von der Norm aus der Dicke des Form- 
teilausschnittes an dem die Prufung vorgenommen wird. Alle ande- 
ren Vorgaben der Norm werden beachtet. 

Die Schlagbelastung wird jeweils so aufgebracht, daB senkrecht 
zur Sichtseite des Formteils geschlagen wird. Fur die Schlagver- 
suche wird ein Gerat Modell 5102 der Fa. Zwick in Ulm, Deutsch- 
land verwendet . 

Die AbriebbestSndigkeit der Sichtseitenoberf lichen der Formteile 
wird nach DIN 53754 gepruft, wobei als Priifger&t: das Gerat Taber 
Abrader, Modell 5130 der Fa. Teledyne Taber, North Tonawanda, 
N . Y . , USA verwendet wurde . 

Vergleichsbeispiel 1 : 

1,8 kg PMMA einer normalen Type im Molekulargewichtsbereich M w 

von 50000 bis 200000 wird in 8,2 kg MMA gelGst und mit Entfor- 
mungshilf smittel (27 g Stearinsaure der Fa. Merck, Deutschland) 
und Vernetzer (200 g Trimethylolpropantrimethacrylat der Fa. De- 
gussa, Deutschland) versetzt. Dann wird mit 17 kg Cristobalitmehl 
(alle Partikel < 200 pm, silanisiert, in der KorngroBenverteilung 
5% > 100pm, 42 Gew.% > 32 pm) auf einen Fullstof f gehalt der GieB- 
masse von 63 Gew.% eingestellt. Nach Zusatz von Peroxiden (35 g 
Perkadox 16 und 80 g Laurox, jeweils von der Fa. Akzo, Niederlan- 
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de) wird in geeigneten Formhohlk5rpern polymerisiert , so daS eine 
Kuchenspiile entsteht. Die Befiillzeit betrug ca. 45 sec, der Be- 
fiilldruck war 3,5 bar. 

Von einer Probe aus dem Beckenboden des Formteils, der eine Dicke 
von 9 mm aufwies, wurden die SchlagzShigkeit , die Kratzf estigkeit 
und die Taber-AbriebbestSndigkeit bestimmt. ZusSLtzlich wurde die 
Ruckseite des Formteils visuell beurteilt. 

> Ergebnisse: 

Schlagzahigkeit : 4,5 kJ/m 2 , 



Kratzf estigkeit : 



Belastung : ( N ) 


10 


9 


8 


7 


6 


5 


4 


3 


2 


1 


T±efe( jam) 


14, 9 


14,4 


12,3 


8,0 


6,9 


5,6 


3,0 


2,0 







Abriebbestandigkeit : 43,7 mg/100 Umdrehungen 



Die Ruckseite ist relativ glatt, der mehlfarmige Fullstoff ist 
nicht abgesunken. 

Vergleichsbeispiel 2 : 

0,9 kg PMMA einer normalen Type im Molekulargewichtsbereich M w 

von 50000 bis 200000 wird in 9,1 kg MMA gelGst und entsprechend 
Vergleichsbeispiel 1 mit Entf ormungshilf smittel und Vernetzer 
versetzt. Der so erhaltene Sirup ist diinnf lvissiger als im Ver- 
gleichsbeispiel 1. Dann wird mit 17 kg Cristobalitmehl (alle Par- 
tikel < 200 pm, silanisiert, in der KorngroBenverteilung 5% > 
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100pm, 42 Gew.% > 32 pm) auf einen Fullst;of f gehalt der GieBmasse 
von 63 Gew.% eingestellt. Nach Zusatz von Peroxiden (wie Ver- 
gleichsbei spiel 1) wird in geeigneten Formhohlkorpern polymer i- 
siert, so daB eine Kiichenspule entsteht. Die Befiillzeit war 13 
sec, der Befvilldruck betrrug 2 bar. 

Von einer Probe aus dem Beckenboden des Fornrteils, der eine Dicke 
von 8,5 mm aufwies, wurden die SchlagzShigkeit: , die Kratzf estig- 
keit; und die Taber-AbriebbestSndigkeit bestimmt . Zusatzlich wurde 
die Rtickseitze des Formteils visuell beurteilt:: 

Ergebnisse: 

SchlagzShigkeit:: 7,5 kJ/m 2 , 
Kratzf es-tigkeit; : 



Belastung: (N) 


10 


9 


8 


7 


6 


5 


4 


3 


2 


1 


Tiefe(pm) 


10,4 


9,4 


8,8 


7,4 


7,5 













Abriebbestandigkeit: : 21,7 mg/100 Umdrehungen 



Die Riickseite ist sehr rauh. Der mehlformige Fullstoff ist abge- 
sunken und die Werte fur die Kratzf estigkeit und die Abriebbe- 
standigkeit sind deutlich verbessert. 

Vergleichsbeispiel 3 : 

2,0 kg PMMA einer normalen Type im Molekulargewichtsbereich M w 
von 50000 bis 250000 wird in 8,0 kg MMA gelost und mit Entfor- 
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mungshilf smittel (35 g StearinsSure der Fa. Merck, Deutschland) 
und Vernetzer (200 g Trimethylolpropantrimethacrylat der Fa. De- 
gussa, Deutschland) versetzt. Dann werden 27 kg eines kantenge- 
rundeten Sandes im KorngroSenbereich von 200 bis 2000 ]xm (eine 
Mischung aus den Typen 1/8 und 2/9 SIG silanisiert der Fa. Dorf- 
ner in Amberg, Deutschland) zugegeben, was einen Fullstof fanteil 
der Giefimasse von 73% ausmacht. Diese GieBmasse verwendet einen 
vergleichsweise dickf lussigen Sirup ahnlich Vergleichsbeispiel 1 
und einen viel groberen Fullstof f als die Vergleichsbeispiele 1 
und 2. Nach dem Zusatz von Peroxiden (40 g Perkadox 16 und 80 g 
Laurox, jeweils von der Fa. Akzo, Niederlande) wird die GieBmasse 
in geeigneten Formen so polymerisiert , so daS die Gebrauchsseite 
des Formteils nach unten zeigt. Die Befvillzeit war 70 sec, der 
Befulldruck betrug 5 bar. 

Die Kornverteilung des Formteils ist sehr gleichmSBig, gleichzei- 
tig hat ein leichtes ( erwunschtes ) Absinken des Fullstof fes auf 
die Gebrauchsseite des Formteils stattgef unden. Die Ruckseite des 
Formteils ist teilweise sehr rauh, der AusguBbereich der Rucksei- 
te weist nach dem BefrSsen kleine LGcher auf, die die Dichtigkeit 
einer montierten Ablauf garni tur beeintrSchtigen. Die Dicke des 
Beckenbodens betrug 10 mm. 

Ergebnisse: 

Schlagz&higkeit : 1,8 mJ/mm 2 , 

Oberf lachenrauhheit der Gebrauchsseite des Beckenbodens 103,5 ]jm. 
Der Kratzf estigkeitstest wurde an dieser Probe nicht durchge- 
fuhrt, da dieser angesichts der extrem hohen Oberf lachenrauhig- 
keit keine sinnvollen Daten liefern kann. 
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Beispiel 1: 

1,5 kg Siliconelastomer (Type VP 445006) mit einer Elastomerpar- 
tikelgrGBe ( Agglomerate ) bis ca. 1 mm der Fa. Wacker, Burghausen, 
Deutschland wird in 8,5 kg MMA gegeben und an einem Dissolver 
(Type Dispermat AE9 ) der Fa. VMA Getzmann, Reichshof, Deutsch- 
land, intensiv dispergiert, urn die Agglomerate auf TeilchengroBen 
unter 100 pm zu bringen. Die so erhaltene Dispersion wird wie in 
Vergleichsbeispiel 1 mit Entf ormungshilf smittel und Vernetzer 
versetzt. Dann wird mit 17 kg Cristobal itmehl (alle Partikel < 
200 jam, silanisiert, in der KorngrSSenverteilung 5% > 100 \im, 42 
Gew.% > 32 \xm) auf einen Fullstof f gehalt der GieSmasse von 63 
Gew.% eingestellt. Nach Zusatz von Peroxiden (wie in Vergleichs- 
beispiel 1) wird in geeigneten Formenhohlkorpern polymerisiert, 
so daB eine Kuchenspiile entsteht. Die Befullzeit betrug ca. 30 
sec, der Befiilldruck konnte auf 1 bar zuruckgenommen werden. 

Von einer Probe aus dem Beckenboden des Formteils, der eine Dicke 
von 9 mm aufwies, wurden die Schlagz&higkeit , die Kratzf estigkeit 
und die Taber-AbriebbestSndigkeit bestimmt. Zusatzlich wurde die 
Ruckseite des Formteils visuell beurteilt: 

Ergebnisse: 

Es ergibt sich eine auBergewShnlich gute SchlagzShigkeit von: 
12,8 kJ/m 2 , 

Kratzf estigkeit : 



Belastung: (N) 


10 


9 


8 


7 


6 


5 


4 


3 


2 


1 


Tiefe(jam) 


11,1 


9,9 


7,3 


6,0 


4,9 


3,7 
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Abriebbestandigkeit : 35 mg/100 Umdrehungen 

Der Fullstoff ist leicht abgesunken, so daB eine verbesserte 
Kratzfestigkeit und Abriebbest&ndigkeit resultiert, trotzdem ist 
die Ruckseite relativ glatt. 

Beispiel 2: 

Es wird die gleiche Rezeptur verwendet wie in Beispiel 1, es wird 
jedoch ein Formteil ( KUchenspule ) mit geringerer Dicke an Becken- 
boden von 5 mm produziert, die mechanischen Werte entsprechen de- 
nen aus Beispiel 1 . Auf grund der sehr hohen SchlagzShigkeit ist 
die Formteildicke v511ig ausreichend, um den Belastungen im tag- 
lichen Gebrauch standzuhalten ( z . B . Topf f alltest ) . 

Beispiel 3: 

Die Ergebnisse dieses Beispiels sind mit Vergleichsbeispiel 3 zu 
vergleichen . 

1,5 kg Siliconelastomer (Type VP 445006) der Fa. Wacker, Burghau- 
sen, Deutschland wird in 8,5 kg MMA gegeben und intensiv disper- 
giert (s.o.)* Dann wird wie in Vergleichsbeispiel 3 mit Entfor- 
mungshilf smittel und Vernetzer versetzt. Dann werden 27 kg eines 
runden Oder kantengerundeten Sandes im KorngrGBenbereich von 200 
bis 2000 pm (eine Mischung aus den Typen 1/8 und 2/9 SIG silani- 
siert der Fa. Dorfner in Amberg, Deutschland) zugegeben, was ei- 
nen Fullstoff anteil der GieBmaisse von 73% ausmacht. Auf den PMMA- 
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Arrteil der Rezeptur von Vergleichsbeispiel 3 konnte hier verzich- 
tet werden. 

Nach Zusatz von Peroxiden (wie in Vergleichsbeispiel 3) wird die 
GieBmasse in geeigneten Formen so polymerisier-t , so daB die Ge- 
brauchsseite des Forirrteils nach unten zeigt. Die Befullzeit be- 
trug ca. 30 sec, der Befulldruck betrug 1 bar. 

Die Kornverteilung des Fullstoffs im Formteil ist sehr gleichmS- 
Big, gleichzeitig hat ein leichtes Absinken des Fullstoffes auf 
die Gebrauchsseite des Formteils stattgef unden. Die Riickseite des 
Formteils ist teilweise sehr rauh, der AusguBbereich der Rucksei- 
te weist nach dem BefrSsen aber keinerlei LScher auf, die die 
Dichtigkeit einer montierten Ablauf garnitur beeintrachtigen konn- 
ten. Die Dicke des Beckenbodens betrug 10 mm. 

Ergebnisse: 

SchlagzShigkeit: 2,7 kJ/mm 2 , 

Oberf lachenrauhheit R max der Gebrauchsseite des Beckenbodens 
61,6 \im 

Beispiel 4: 

0,3 kg PMMA einer normalen Type im Molekulargewichtsbereich M w 

von 50000 bis 200000 wird in 8,71 kg MMA gelost und wie in Ver- 
gleichsbeispiel 1 mit Entformungshilf smittel und Vernetzer ver- 
setzt. Zusatzlich wird 1,0 kg Siliconelastomer (VP 445006 der Fa. 
Wacker, Burghausen, Deutschland) in fein dispergierter Form zuge- 
geben. Dann wird mit 17 kg Cristobalitmehl (alle Partikel < 200 
pm, silanisiert, mit der KorngrGBenverteilung 5% > 100pm, 42 
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Gew.% > 32 \im) auf einen Fiillstof fgehalt der GieBmasse von 63 
Gew.% eingestellt. Nach Zusatz von Peroxiden (wie in Vergleichs- 
beispiel 1) wird in geeigneten FormhohlkOrpern polymer isiert, so 
daB eine Kuchenspiile entsteht. Die Befiillzeit war 33 sec, der 
Behaiterdruck betrug 1,5 bar. 

Von einer Probe aus dem Beckenboden des Formteils, der eine Dicke 
von 8 mm aufwies, wurden die SchlagzShigkeit, die Kratzf estigkeit 
und die Taber-Abriebbestandigkeit bestimmt. Zus&tzlich wurde die 
Riickseite des Formteils visuell beurteilt: 

Ergebnisse: 

Schlagzahigkeit : 10,4 kJ/m 2 , 



Kratzf estigkeit : 



Belastung : ( N ) 


10 


9 


8 


7 


6 


5 


4 


3 


2 


1 


Tiefe(]am) 


13,2 


11, 5 


9,9 


8,8 


6,5 


3,7 











Abriebbestandigkeit: 27,7 mg/100 Umdrehungen 



Die Riickseite ist relativ glatt, der Fiillstof f ist kaum abgesun- 
ken. 

Beispiel 5: 

0,7 kg PMMA einer normalen Type im Molekulargewichtsbereich M w 

von 50000 bis 200000 wird in 8,8 kg MMA gelost und wie in Ver- 
gleichsbeispiel 1 mit Entf ormungshilf smittel und Vernetzer ver- 
setzt. Zusatzlich wird 0,5 kg Siliconelastomer (VP 445006 der Fa. 
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Wacker, Burghausen, Deutschland) in fein dispergierter Form 
(Agglomerate < 100 pm) zugegeben. Dann wird mit 17 kg Cristoba- 
litmehl (alle Partikel < 200 pm, silanisiert, mit der KorngrOBen- 
verteilung 5% > 100pm, 42 Gew.% > 32 pm) auf einen Flillstoffge- 
halt der GieBmasse von 63 Gew.% eingestellt. Nach Zusatz von Per- 
oxiden (wie in Vergleichsbeispiel 1) wird in geeigneten Formhohl- 
k6rpern polymerisiert , so daB eine Kuchenspule entsteht. Die Be- 
fiillzeit war 9 sec, der BehSlterdruck betrug 3 bar. 

Von einer Probe aus dem Beckenboden des Formteils, der eine Dicke 
von 8,5 mm aufwies, wurden die Schlagzahigkeit , die Kratzf estig- 
keit und die Taber-Abriebbestandigkeit bestimmt. Zus&tzlich wurde 
die Ruckseite des Formteils visuell beurteilt: 

Ergebnisse: 

Schlagzahigkeit : 9,5 kJ/mm 2 , 



Kratzf estigkeit : 



Belastung: (N) 


10 


9 


8 


7 


6 


5 


4 


3 


2 


1 


Tiefe(iam) 


10,4 


10,4 


9,9 


7,2 


5,7 


3,7 


2,6 









Abriebbestandigkeit: 29,6 mg/100 Umdrehungen 



Die Ruckseite ist relativ glatt, der Fullstoff ist kaum abgesun- 
ken . 
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Vergleichsbeispiel 4: 

2,0 kg Siliconelastomer (Type VP 445006) der Fa. Wacker, Burghau- 
sen, Deutschland wird in 8,0 kg MMA gegeben und an einem Dissol- 
ver (Type Dispermat AE9 ) der Fa. VMA Getzraann, Reichshof, 
Deutschland, intensiv dispergiert (Agglomerate < 100 yim). Die 
Dispersion wird wie in Vergleichsbeispiel 1 mit Entf ormungshilf s- 
mittel und Vernetzer versetzt. Dann wird mit 17 kg Cristobalit- 
mehl (alle Partikel < 200 pm, silanisiert, mit der KorngroBenver- 
teilung 5% > 100 pm, 42 Gew.% > 32 pm) auf einen Fullstof f gehalt 
der GieBmasse von 63 Gew.% eingestellt. Nach Zusatz von Peroxiden 
wird (wie in Vergleichsbeispiel 1) in geeigneten Formenhohlk6r- 
pern polymerisiert , so da3 eine Kuchenspule entsteht. Die Befull- 
zeit betrug ca. 30 sec, der Befiilldruck konnte auf 1 bar zuruck- 
genommen werden. 

Von einer Probe aus dem Beckenboden des Formteils, der eine Dicke 
von 8 mm aufwies, wurden die Schlagzahigkeit , die Kratzf estigkeit 
und die Taber-Abriebbestandigkeit bestimmt. Zusatzlich wurde die 
Ruckseite des Formteils visuell beurteilt: 

Ergebnisse: 

Es ergibt sich eine Schlagzahigkeit von: 6,6 kJ/m^, 



Kratzf estigkeit : 



Bel a stung: (N) 


10 


9 


8 


7 


6 


5 


4 


3 


2 


1 


Tiefe(um) 


23,4 


18,8 


15,0 


13,3 


9,0 


5,7 


3,7 


2,9 







Abriebbestandigkeit : 49,4 mg/100 Umdrehungen 
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Der Fulls-toff ist niclvt abgesunken, so daB keine verbesserte 
Kratzf estigkeit und Abriebbest&ndigkeit resultriert: , die Ruckseite 
relativ glatt. 
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PATENTANSPRUCHE 



1. GieBmasse fur die Herstellung von Sanitarformteilen, um- 
fassend einen auf Methylmethacrylat basierenden Sirup sowie 
50 bis 85 Gew.% eines anorganischen Fullstoffes, bezogen auf 
die GieBmasse, dadurch gekennzeichnet, daB die GieBmasse fer- 
ner Elastomerpartikel oder -partikelagglomerate mit einer 
TeilchengroBe kleiner 100 fxm in einer Menge im Bereich von 

5 Gew.% bis < 20 Gew.% umfaBt, bezogen auf die Masse des Si- 
rups. 

2. GieBmasse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Sirup PMMA mit: einem Molekulargewicht von 50.000 bis 
250.000 (M„) in einer Menge bis zu 20 Gew.%, bezogen auf die 
Masse des Sirups, umfaBt. 

3. GieBmasse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Elastomerpartikel oder -partikelagglomerate mit einem An- 
teil von 10 bis 18 Gew.%, bezogen auf die Masse des Sirups, 
enthalten sind. 

4. GieBmasse nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Elastomer der Partikel bzw. Agglomerate 
aus teilvernetztem Polymer besteht. 

5. GieBmasse nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Elastomerpartikel eine Kern-Hiille- 
Struktur aufweisen, wobei der Kern von einem Elastomer ge- 
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bildet wird und die Hulle aus einem matrixvertrSglichen, im 
Sirup im wesentlichen unlOslichen Polymer. 

6. GieBmasse nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Hulle chemisch an das Kernelastomer gebunden ist. 

7. GieBmasse nach Anspruch 5 Oder 6, dadurch gekennzeichnet , daB 
die Hulle ein thermoplastisches Polymer umfaBt. 

8. GieBmasse nach Anspruch 5 Oder 6, dadurch gekennzeichnet:, daB 
die Hulle ein teilvernetztes Polymer umfaBt. 

9. GieBmasse nach einem der Anspruche 5 bis 8, dadurch ge-r 
kennzeichnet , daB die Hiille im Sirup der GieBmasse quellbar 
ist. 

10. GieBmasse nach einem der Anspruche 5 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Hulle ein Acrylatpolymer umfaBt. 

11. GieBmasse nach einem der voranstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kern aus einem teilvernetzten Po- 
ly si loxan besteht, welches zur Bildung der Hulle mit einem 
Acrylatmonomer gepfropft ist. 

12. GieBmasse nach einem der Anspruche 5 bis 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Gewichtsanteil des Kerns in den Kern- 
Hulle-Elastdmerpartikeln einen Anteil von 40 bis 60 Gew.% 
aufweist . 



13. 



GieBmasse nach einem der voranstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Fullstof f gehalt 60 bis 80 Gew.%, be- 
zogen auf die GieBmasse, betragt. 
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14. Sanitarformteil, hergestellt unter Verwendung einer GieBmasse 
gemSB einem der Ansprtiche 1 bis 13. 

15. Sanit&rformteil in Form einer Kuchenspule gem£B Anspruch 14, 
wobei die Bodenst&rke der Kiichenspvile geringer ist; als 7 mm. 

16. Kuchenspule nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Bodens-tarke ^. 5 mm be-trSgt 



